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Dreidimensionale Formhaute mit lederartiger Oberflache 

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung 
dreidimensionaler Formhaute mit lederartiger Oberfiaclie sowie die nach 
diesem Verfahren erhaltliciien Formlcorper. 

Der Einsatz von Naturfasern in der Kfz-Industrle nimmt stetig zu. 
Schwerpunkte sind dabei steife Verkleidungsteile im Innenraum bzw. 
Kofferraum. Als Fasern werden bisher ausschlleBlich pflanzliche Fasern 
verwendet. Fasern tierischen Ursprungs, wie Wolle, Seide oder eben 
Lederfasern finden - auBer naturlfch bei Leder - bisher kaum Anwendung. 

Im Gegensatz zu Kunstledem, welche meist aus einer PVC- Oder 
Polyurethanschlcht auf einem Tragergewebe oder -Vlies bestehen, ist der 
Hauptbestandteil von Lederfaserstoff die aus Lederresten gemahlene 
Lederfaser. Diese wird durch polymere Bindemittel wie zum Beispiel 
Naturlatex, Polyacrylate, Polyvlnylacetate sowIe deren Copolymere und 
diverse Zusatzstoffe zusammengehalten. Die Eigenschaften werden dabei 
durch die Art der Herstellung, die Dichte und vor allem durch die 
Komponenten - Lederfaser und Bindemittel - bestimmt. Da die Wirkung 
der Lederfaser ganz im Vordergrund steht, kann man sagen, dass 
Lederfaserstoff nicht nur wie Leder aussieht, sondern auch so riecht und 
sich so anfuhlt. Im Gegensatz zu Leder sind die Eigenschaften - bedingt 
durch die ubiiche Fertigung als Bahnenware - gleichmSBiger. 
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Wurde Lederfaserstoff bis zum Ende der Funfzigerjahre noch 
handwerklich in sogenannten SieblcSsten liergestellt, so stellten in den 
Secliziger- und Siebzigerjahren die meisten Betriebe auf eine 
5 l<ontinuierliciie Produl<tion auf modifizierten Langsiebmaschinen, wie man 
sie aus der Papierindustrie kennt, um. 

Weitere Optimierungen an Rezepturen und Technologie ermogllcliten 
einen weiten Bereicli in Diclce und RexibilitSt abzudeci<en, von 
0 papierdunn, namlich 0,3 nnm bis sperrliolzdicl<, 6mm. Je nacli Anwendung 
lasst sicli der Lederfaserstoff l<nautschen wie manciies Leder, oder er ist 
steif und fest ahnlicli dem Pressspan. Dies eriaubt bis jetzt einen 
Anwendungsbereicli von Kalender- und Bucheinbanden bis zu 
Schuliabscltzen oder aucii den Bereich der Autoinnenausstattung. 

15 

Aus ''Ullmanns EnzyldopSdie der teclinischen Cliemie", 4. Aufl. Bd. 16, S. 
174 ist die Verwendung von Lederabfallen bei<annt. Hiernacli l<6nnen 
Lederabfalle zerfasert werden und lassen sicli dann zu 
Lederfaserwerl<stoffen verarbeiten. Hierunter werden einscliiclitige 
20 FISchengebilde aus Lederfasern und Bindemittein verstanden. Danacli 

» werden die Lederfaserwerkstoffe fur Taschnerwaren, vor allem aber in 
der Sciiuhfertigung sowie fQr technisclie Lederdiclitungen eingesetzt. Die 
Lederabfalle werden beispielsweise in Schlagmuhlen nass oder trocken 
Oder aber in Zaiinsclieibenmulilen und Raffineuren oder auch in 
25 r*1ahlliollandern nass zerfasert, wobei die Fasern eine Lange von 3 bis 12 
mm liaben sollten. Als Bindemittel iiaben sich in Wasser unldsliche, 
insbesondere naturliche oder kunstliche Kautscliuklatizes sowie 
Dispersionen von Acrylester-, Vlnylester- und Isobutylen-Polymerisaten 
und l^isclipoiymerisaten bewahrt. Die Menge an Bindemittel betragt 
30 zwisclien 8 und 40 %. Bel Ijederfaserwerkstoffen mit hSheren Antellen 

020592de HPJ/ko 



(20 bis 30 %) an Wasser unloslichen Bindemitteln uberwiegt hiernach der 
Charakter des Bindemlttels. Bel Erzeugnlssen mlt niediigerem 
Bindemittelgehalt (unter 20 %) uberwiegt der Fasercliarakter; diese 
Materiailen sind saugfahiger und lederahnliclier. 

5 

Aus DE 34 17 369 C2 ist ein Verfahren zur Herstellung eine 
spritzgieBbaren Verbundmateriais bekannt, bei der eIne Polyester- 
Baumwoli-I^ischfaser aus Stoffabfallen mit einem Polyolefin versclimolzen 
wird. Dem so Inergestellten Material fehit es an der ausreichenden 
io Wasseraufnahmefahlgkeit ebenso wie an den ledertyplschen 
Griffeigenschaften. 

Die DE 21 20 149 Al beschreibt wetterfeste und verwindungsfeste 
Flatten, Rohren, Stabe und sonstige Formteile, bestehend aus 
15 Bindemitteln und Fullmaterial aus Altmaterial, unter anderem Abfalle von 
Papleren-, Kartonage, Trikotagen, Baumwollen, Leinen, Kunstfasern, 
Leder, Lumpen, Heu, Stroh, Laub, Gras, Hiilsen von Getreide und 
Fruchten, Kerne und Schalen von Obst und Kartoffeln sowie Metallspane, 
-korner, -pulver, Metalle, Styropor, Abfalle der Kunststofffertigung, 
20 Naturfasern wie Jute, Sisal oder Hanf. Angabe iiber die Mengen der 
eingesetzten Fullmaterialien sind nicht enthalten. 

WO 94/02300 beschreibt Formteile mit lederartlgen 
Oberflacheneigenschaften im Kraftfahrzeugbereich, umfassend einen 
25 thermoplastischen oder elastischen duroplastischen Kunststoff und 
gemahlene Lederabfalle in einer Menge von bis 95 Gew.-% bezogen auf 
das Formteil. 
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Demgegenuber besteht die Aufgabe der vorliegenden Erflndung in der 
Bereitstellung eines Verfahren zu unmittelbaren Herstellung von 
dreidimenslonalen Formliauten aus Lederfasermaterialien. 

Die vorgenannte Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren zur Herstellung 
dreidimenslonaler FormhSute mit lederartiger Oberflachie, das dadurch 
gel<ennzeichnet ist, dass man die porose OberflSciie eines 
Saugwerkzeugs mit der Geometrle eines dreidimensionalen 
FormkSrpers in eine Pulpe einbringt, die Lederfasern, Suspendiermittel 
und BIndemittel enthalt, auf der Oberflache des Saugwerkzeugs durcli 
Aniegen eines Vakuums im Saugwerkzeug der Pulpe Lederfasern In 
elner gewunschten Schichtdicke abscheidet, anschlieBend die Oberflache 
des Saugwerkzeugs einem Presswerkzeug zufiihrt und die 
Lederfaserschicht verdichtet, gegebenenfalls oberflachig profiliert und 
gegebenenfalis in einem Arbeitsschritt teilweise Oder volistandig 
trocknet und im Anschluss daran die Lederfaseroberflache mit einer 
Oberflachenzurichtung versieht. 

Hauptrohstoff sind die Lederfasern. Sie werden in erster Linie nach der 
Gerbart unterteilt. Schwerpunkte sind die Chromgerbung (wet blue) und 
Vegetabiigerbung, neuerdings auch Glutardialdehydgerbung (wet white). 
Die chromgegerbten Fasern stellen die grSBte Fraktion dar. I^an erhSIt sle 
bespielsweise von den Gerbereinen in Form von Chromfalzspanen. 

Eine Kuhhaut ist ungieichmaBig dick, meist 4 bis 5 mm, das gewunschte 
Leder soli meist um 1 bis 1,5 mm dick sein. Also mochte man die Haut 
mittels rotlerender l^lesser bezugllch der Dicke egalisieren und 
anschlieBend in mehrere Schlchten spalten. Ungegerbt geht das nicht, da 
sie zu nachgiebig ist. Voll gegerbt ist es zu teuer, da dann ein groBerTeil 
der fiir die Gerbung eingesetzten Chemikalien mit den FalzspSnen wieder 
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verloren geht. Deshalb wird die Haut vor dem Falzen ledlgllch vorgegerbt 
und man erhalt eine Vorstufe des Leders, das wet blue und die Falzspane. 
Dies bedeutet, dass die Falzspane analog dem Prozess des Gerbers 
gegerbt, gefettet und eingefarbt werden miisseh. Da chromgegerbte 
Leder im Allgemeinen besonders weich und flexibel sind, lasst sich aus 
Chromfalzspanen auch besonders welcher Lederfaserstoff herstellen. 

Vegetabilgegerbte SpSne werden vorwiegend In Form von Stanzgittern 
erhalten, die nach dem Stanzen von Schuhsohlen zuruckbleiben. Solche. 
Leder sind voll durchgegerbt, sehr fest, aber auch sehr biegesteif. Fur 
Teile, die eine gute Formhaltung.aufweisen mussen, der ideale RohstofF. 
1st dagegen Geschmeidlgkelt gewunscht/ muss ein groBerer 
Rezepturaufwand getrieben werden. Trotzdem 1st die Vegetabilgerbung 
insbesondere fur die Automobil-Innenverkleldung sehr interessant, denn 
sie ermQgllcht Im Gegensatz zur Chromgerbung eIn gerlngeres 
Schrumpfen bei groBer Temperatureinwirkung. AuBerdem ist die 
Pragbarkeit deutlich besser als bei Lederfaserstoff aus chromgegerbten 
Spanen. 

Die Glutardialdehydgerbung wIrd melst In Kombination mit anderen 
Gerbarten angewandt und liefert chromfreie Leder mit gutem 
Warmeschrumpfverhalten. Die entsprechenden Falzspane sind noch 
schwacher als die ChromfalzspSne gegerbt. Die Herstellung von 
Lederfaserstoff aus wet white-Spanen ist relativ aufwendig, die 
Weichheit, wie wir sie von Chromfalzspanen gewohnt sind, konnte bisher 
nicht erreicht werden. 

Die Beimischung von nIcht kollagenen Fasern wIe zum Belspiel Zellulose-, 
Baumwoll- Oder Kunststofffasem wIe beispielsweise Polyamldfasem kann 
zwar Vorteile wIe zum Belspiel eine Erh6hung der 
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Produktionsgeschwindigkeit Oder die Verbesserung mechanischer 
Eigenschaften bewirken, jedoch bereiten diese meist langeren Fasern oft 
Probleme bezuglich der Oberflachenglatte nach dem Beschichten. 
AuBerdem nlmmt die Ledercharakteristik mit zunehmendem Gehalt an 
Fremdfasem deutlich ab. Dennoch umfasst die vorliegende Erfindung 
auch den Einsatz dieser Fremdfasern 

Die Produktion von Lederfaserstoff ahnelt der von Papier. Die Lederreste 
werden beispieisweise in einer Schneidmuhle trocken vorzerkleinert und 
anschlieBend nass auf die gewunschte Faserlange, vorzugsweise 0,1 bis 
15 mm, insbesondere 0,5 bis 3 mm gemahlen. Zu diesem Zeitpunkt 
werden auch die Farbstoffe und Fettungsmittel zugegeben. Dem 
Fettungsmittel kommt dabel ganz besondere Bedeutung zu. Die Fett- 
Wasser-Emulsion muss so stabilisiert seln, dass das Fett komplett auf die 
Lederfaser aufzieht und in deren kapillare ZwischenrSume eindringt. 
Durch das Fettungsmittel wird auch der Flockungsgrad bestimmt. Flocken 
die Fasern zu fein, erhSlt man zwar einen hervorragenden Formkorper 
und somit eine hervorragende Oberflache, jedoch wird der Lederfaserstoff 
zu hart. Eine zu grobe Flpckung ergibt gute Weichheit, aber zuwenig 
Zusammenhalt der Fasern und somlt eine schlechte Festigkeit.. Dass das 
Fettungsmittel foggingarm sein sollte, ist selbstverstandllch. 



Das Bindemittel in der erfindungsgemaB einzusetzenden Puipe besteht 
vorzugsweise aus thermoplastischem und/oder duroplastischem (Material 
25 und ist insbesondere ausgewahlt aus Naturkautschuk, Polyurethanen, 
Polyacrylaten, Dispereionen von Acrylestem-, . Vinylestern- und 
Isobutylen-Polymerlsaten und Mischpolymerisaten oder ein Vinylacetat. 
Die Pulpe enthalt das vorgenannte Bindemittel, beispieisweise in einer 
Menge von 10 bis 50 Gew.-%, insbesondere in einer Menge 15 bis 30 
30 Gew.-%. 
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Das Bindemittel wird vorzugswelse als Latex zugegeben. Latex besteht 
aus winzigen Polymerteilchen, die in Wasser suspendiert sind. Urn eine 
sdlclie Suspension stabil zu lialten, sind die I_atexteilclien meist an der 
Oberflache elektrisch geladen. Dadurch stoBen sie sich gegenseitig ab; 
ein Zusammenballen und Ausfallen wird verliindert. Weisen die 
Lederfasern nun eine den l_atexteilchen entgegengesetzte Ladung auf, 
koagulieren diese direkt auf der Faser. Durch eine optimale Einstellung 
der Ladungsveriialtnisse ist es moglichi, sehr groBe l^engen an 
Bindemittel einzusetzen, ohne dass diese die Klaranlage belasten. 

In die so ertialtene Puipe wird die porose Oberflache eines 
Saugwerkzeugs mit der Geometrie des dreidimenslonalen Formkorpers 
eingebracht. Auf der Oberflache des Saugwerkzeuges scheiden sich die 
Lederfasern In einer gewunschten Schichtdlcke ab. Sobald die 
gewunschte Menge an Lederfasern auf der Oberflache des 
Saugwerkzeuges abgeschieden worden ist, wird das Saugwerkzeug mit 
den an der Oberflache haftenden Lederfasern einem Presswerkzeug 
zugefiihrt und die Lederfaserschicht entwassert und verdichtet, 
gegebenenfalls oberfiachig proflllert, dabel oder in einem separaten 
Schritt gegebenenfalls teilweise oder vollstandig getrocknet und mit eIner 
Oberflachenzurichtung versehen. AnschlleBend kann die Oberflache durch 
Satlnage und Schlelfen geglattet werden. 

Entwasserung und Trocknung sind erheblich . schwieriger als bei der 
Paplerherstellung. Zum einen gibt die Lederfaser das Wasser viel 
langsamer ab, zum anderen mussen Lederfasem bei sehr viel niedrigeren 
Temperaturen getrocknet werden. Der Grund llegt darin, dass Leder sich 
bei der sogenannten Schrumpfungstemperatur zusammenzleht und 
anschlleBend an der Oberflache durch HydrolysevorgSnge verhornt. 
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Bei der Zurichtung wird dem Lederfaserstoff das gleiche Erscheinungsblld 
wie dem von Leder verliehen. Beschlchtung, Farbgebung, Druck und 
Pragung erfolgen vorzugsweise mit den gleichen Rezepturen und zum Teil 
nach den gleichen Verfahren wie bei Leder. 

Besondere bevorzugt Im SInne der vorliegenden ErRndung wird die 
porSse Oberfiache eines gesinterten Pulvermetalls, einer Keramik, eines 
Metallschaums, eines Kunststoffscliaums oder eines Siebes zur 
Herstellung des Formkorpers eingesetzt. Diese porose Oberfiaclie liat die 
Geometrie des dreidimensionalen Formkorpers, beispielsweise eine 
Armleline oder eines Armaturenbretts eines Kraftfahrzeuges. 

Obwohl prinziplell Lederfasern in beliebigen Suspensions-I^edien 
eingesetzt werden konnen, wird erflndungsgemaB besonders bevorzugt 
eine wSssrige Puipe eingesetzt. 

Besonders bevorzugt im Sinne der vorliegenden Erfindung wird eine PuIpe 
eingesetzt, die Lederfasern in einer Menge von 0,1 bis 10 Gew.-%, 
insbesondere in einer l^enge von 0,5 bis 2 Gew.-% enthalt. 

Die gewunschten OberflSchenelgenschaften der herzustellenden Formteile 
kOnhen nach an sich bekannten Verfahren des PrSgens, des Schleifens, 
der Plasmabehandlung, der Coronabehandlung, durch Sandstrahlen oder 
Kugelstrahlen hergestellt werden. 

Besonders bevorzugt ist das erfindungsgemaBe Verfahren dergestalt, 
dass man die Lederfesem in einer Trockenschichtdicke von 0,1 bis 6 mm, 
insbesondere 0,1 bis 2 mm, besonders 0,3 bis 0,6 mm aufbringt. FQr den 
Fachmann ist offensichtlich, dass die Lederfasern feucht aus der 
Lederfaserpuipe in einer groBeren Dichte aufgebracht werden muss, das 
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diese nach dem Trocknen um einiges schrumpfen. Der Begriff 
Trockenschichtdicke umfasst naturgemaB solche FormhSute, die noch 
einen geringen Restfeuchtegehalt von etwa beispielsweise 15 - 30 % 
aufweisen, nachdem diese beispielsweise bei 70 °C im Verlauf von 2 
MInuten getrocknet wurden. 

Bel der Trocknung wlrd Insbesondere das Bindemittel polymerislert, 
polykondenslert und/oder vernetzt. Hlerbei werden naturgemaB auch die 
Kollagenfasern gegebenenfalls auch vorliandene Fremdfasern 
miteinander durch das Bindemittel vernetzt. 

Zur Herstellung von Formhauten mit komplizierter Geometrie ist es 
mSglich, ein Presswerkzeug mit beweglichen Schlebern zu Ausformung 
von HInterschnltten einzusetzen. Dies Ist eine, Insbesondere im 
Automobllbereich Qbllche Technik zur Herstellung von entsprechenden 
Formkorpern aus thermoplastlschen und/oder duroplastlschen 
Kunststoffmateriailen. 

Nach der Ausformung und Insbesondere Entformung aus dem 
Presswerkzeug Ist es beispielsweise mSglich, den Formkorper zu 
hlnterschaumen Oder zu hinterspritzen. 

Die Zurichtung kann auf die getrocknete Lederfaserschlcht In an sIch 
bekannter Welse aufgebracht werden. HIer bietet sich beispielsweise das 
Aufstrelchen oder Aufepriihen auf die Lederfaserschlcht nach dem 
Trocknen und/oder die Presswerkzeugoberflache vor dem Verdichten an. 

Mit Hllfe der vorliegenden Erfindung 1st es mogllch, eine Reihe von 
dreidimenslonalen Formhauten mit lederartlger Oberflache herzustellen. 



30 
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Besonders bevorzugt im Sinne der vorliegenden Erflndung umfassen die 
Formhaute mit lederartlger Oberflache Mobel, BekleidungsstQcke, 
Aqcessolres, Aniagenteile, Verblendungen und Verkleidungen, 
insbesondere fQr den Fahrzeugbereich. Im Fahrzeugbereich sind hierbei 
5 insbesondere . Bodenverkleidungen, . Kofferraumauskleidungen, 
Dachauskleidungen, Armaturenbrettverkleidungen, Schalter, Schalthebel- 
griffe, Turgriffe und/oder Lenkradumhullungen ebenso geeignet wie 
Sltzpolster, Sitzlehnen oder Hutablagen etc. 

10 Praktisch konnen die Lederfasern uberall dort eingesetzt warden, wo die 
m optischen Eigenschaften eine wesentliche Rolle spielen. Dariiber hinaus 
^ ist jedpch auch ein schalldammender Effekt von Bedeutung. 

Ausfulirungsbeispiele : 

15 ■ . . 

Beispiel 1: 

(a) Herstelliina der Led erpaserpuipe 

500 g wassrige Lederfaserpuipe mit Lederfasern einer durchschnittlichen 
20 Faseriange von 3 mm und einem Feststoffgehalt von 2 o/o sowie einem 

»Zusatz von 20 % Fett bezogen auf die Trockenfaser, wurde mit ubiichen 
Gerbstoff und Aluminiumsulfat versetzt. Diese Piilpe wurde in ein 1000 ml 
Bechergias gegeben. Hierzu wurden 30 g handelsublicher Naturiatex mit 
3 o/o Feststoffgehalt gegeben. Unmltteibar nach der Latexzugabe wurde 2 
25 min lang vermischt. 

Hersteiluno der For mhaute 

In die gemaB (a) vorbereitete Lederfaserpuipe wurde eine Nachblldung 
30 eines Armaturenbretts eingetaucht. Die Nachbildung des Armaturenbretts 
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bestand aus einem porosen Keramikk5rper mit einer durchschnittlichen 
Porenwelte von 0,02 mm. Die nicht in die Puipe eintauchende OberflSche 
war nicht poros. Durch ruckwartiges Absaugen des Keramikkorpers 
schied sich ein Teil der Lederfasern auf der Oberflache des keramischen 
FormkSrpers ab. 

Der Formkorper wurde aus der Lederfaserpuipe herausgezogen, wobei 
der Unterdruck beibehalten wurde. 

In einem . weiteren Verfahrensschritt wurde dann die 
Armaturenbrettnachbildung in ein Presswerkzeug iiberfuhrt und die 
abgeschiedene Lederfaserbescliichtung trockengesaugt. 

AnschlieBend wurde die freiliegende Oberflache der Lederfasern In an sich 
bekannter Weise mIt einer Zurichtung aus PU Oder anderen aus der 
Lederindustrie bekannten Stoffen versehen und verpresst. 
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1. Verfahren zur Herstellung dreidlmensionaler Formhaute mit 
lederartiger OberflSche 

dadurch gekennzelchnet, dass man 

die porose Oberflache eines Saugwerkzeugs mit der Geometric des 
dreidimensionalen Formkorpers in eine Puipe einbringt, die Lederfasern, 
Suspendiermittel und Bindemittel entlialt, . 

auf der Oberflache durch Unterdruck im Saugwerkzeug Lederfasern und 
Bindemittel in einer gewQnschten Schichtdicke abscheidet, 

anschlieBend die Oberflache einem Presswerkzeug zufuhrt und die 
Lederfaserschicht verdichtet, gegebenenfalls oberflachig profiliert und 
gegebenenfalls teilweise oder vollstandig, gegebenfalls in einem 
Arbeitsschritt trocknet und Im Anschluss daran mit einer 
Oberfiachenzurichtung versieht. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man 
die porose Oberflache eines gesinterten Pulvermetalls, einer Keramik, 
eines Metallschaums, eines Kunststoffschaums oder eines Siebes 
einsetzt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadOrch gekennzeichnet, dass man 
eine wSssrlge PuIpe einsetzt. 
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4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man 
eine Puipe einsetzt, die Lederfasern in einer Menge von 0,1 bis 10 Gew. 
o/o, insbesondere in einer l^lenge von 0,5 bis 2 Gew. % enthalt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gelcennzeichnet, dass man 
die Oberflacheneigenschaften der Zurichtung und/oder des 
Lederfasermaterials durch PrSgen, Schlelfen, Plasmabehandlung, 
Coronabehandlung, Sandstrahlen oder Kugelstrahlen herstellt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gelcennzeichnet, dass man 
eine PuIpe einsetzt, die Lederfasern einer Lange von 0,1 bis 15 mm, 
insbesondere einer Uinge von 0,5 bis 3 mm enthalt. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gelcennzeichnet, dass man 
eine PuIpe einsetzt, die thermoplastisches und/oder duropiastisches 
Bindemittel, insbesondere ausgewahit aus Naturkautschuk, Polyurethan, 
Polyacrylate, Dispersionen von Acrylester-, Vinylester- und Isobutylen- 
Polymerisaten und Mischpolymerisaten oder ein Vinylacetat enthalt. 

20 8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dass man 

• eine PuIpe einsetzt, die Bindemittel In einer Menge von 10 bis 50 Gew. 
%, insbesondere in einer Menge von 15 bis 30 Gew. % enthalt. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dass man 
25 die Lederfasern in einer Trockenschichtdicke von 0,1 bis 6 mm, 

insbesondere 0,1 bis 2 mm, besonders 0,3 bis 0,6 mm aufbringt. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch 
gekennzelchnet, dass der Trocknungsschritt die Polymerisation, 

30 Polykondensation und/oder Vernetzung des BIndemlttels umfasst. 



15 
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11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man 
ein Presswerkzeug mit beweglichen Schiebern zur Ausformung von 
Hinterschnltten einsetzt. 

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dass man 
die Lederfaserschicht von der Oberflache des Saugwerkzeugs lost und 
hinterschaumt Oder hinterspritzt. 

13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man 
die Zurichtung auf die Lederfaserschicht und/oder die 
Presswerkzeugoberflache aufstrelcht und/oder aufspruht. 

14. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man 
eine Puipe einsetzt, die weiterhin nlcht kollagene Fasern, insbesondere 
Zellulose-, Baumwolle- und oder Kunstsstofffasern enthSlt. 

15. Dreldlmenslonale Formhaute mit lederartiger Oberflache erhaltlich 
nach einem Verfahren gemSB einem der Anspruche 1 bis 14. 

16. Formhaute nach Anspruch 15 mit lederartiger Oberflache 
umfassend Mobel, Bekleidungsstiicke, Accessolres, Aniagenteile, 
Verblendungen und Verkleidungen, Insbesondere fOr den 
Fahrzeugberelch. 



17. Formhaute nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Teile im Fahrzeugberelch Bodenverkleldungen, saulenverkleldungen, 
Gepackraumauskleidungen, Turverkleldungen, Armaturenbrettver- 
kleidungen, Schalter, Schalthebelgrlffe, Sitzpolster, Sitzlehnen, Turgriffe 
30 und Lenkradumhullungen umfassen. 
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Zusammenfassung : 

Dreidimensionale FormhSute mit lederartiger Oberflache 

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung 
dreidimensionaler FormhSute mit lederartiger Oberflache sowle die nach 
diesem Verfahren erhaltlichen Formkorper. 
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